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La presente invention concerne un dispositif de 
fourniture intermittente de produits en bandes et 
une machine a fagonner des elements de boites ou 
de cartons et notamment un systeme d'avance par 
formation de boucles pour une telle machine ou 
une machine analogue avec laquelle on decoupe jde 
la matiere en bandes, par exemple du papier ali- 
mente a partir d'une bobine toumant a vitesse 
constante et dans laquelle la bande .doit etre arretee 
pendant un intervalle de temps donne pour per- 
mettre a 1'operation de decoupage ou d'impression 
de se f aire. 

Dans les appareils connus de ce type, la bande 
est generalement arretee et formee automatique- 
ment en boucle par un frein saisissant la bande 
pendant quelle se deplace a grande vitesse ou bien 
les rouleaux d'alimentation soiit arretes et mis en 
marche pour amener par intermittence la ban.de de 
matiere entre les matrices de la machine. 

Pendant le f onctionnement des machines connues, 
la masse et rinertie du mecanisme d'entrainement 
et de la bande sont tels qu'il est difficile d'arreter 
rapidement et exactement 1'entrainement et la bande 
pendant chaque cycle d'alimentation. Quand on 
compte sur un frein pour arreter la bande, Pinertie 
de ladite bande et sa grande vitesse creent un effet 
de patinage et provoquent un faux reperage de la 
matiere en bande. Quand les commandes des rou- 
leaux d'alimentation sont arretees et mises en mar- 
che par intermittence, il faut des organes de struc- 
ture massive pour accelerer ou decelerer les rou- 
leaux. 

Done, 1'un ou Tautre essai utilise pour obte- 
nir 1'entrainement intermittent de la matiere en ban- 
de dans les machines connues est sujet a des incon- 
venients et conduit a des manques de coincidence et 
des irregularites. Pour ces raisons, il est impossible 



d'assurer un fonctionnement a tres grande vitesse. 

L'invention concerne notamment un dispositif de 
fourniture intermittente de produits en bande ame- 
nes de fagon continue par des rouleaux entraines a. 
vitesse constante, dispositif caracterise par la corn- 
bin aison d'une premiere paire de rouleaux exergant 
une legere pression pour fournir par intermittence 
la matiere a una presse, d'une deuxieme paire de 
rouleaux de commande tournant k vitesse constante 
pour amener la matiere a la premiere paire de 
rouleaux, d'un frein pour serrer la bande de ma- 
tiere, un organe de formation de boucle dispose 
pour guider la bande entre la premiere et la deu- 
xieme paire de rouleaux et pour se deplacer vers 
cette premiere paire .de rouleaux ou s'en eloigner, et 
d'un dispositif pour animer 1'organe *de formation 
de boucle d'un mouvement de va-et-vient, dispositif 
simple et assurant une fourninure precise et regu- 
liere. 

Suivant un mode de realisation, le dispositif 
communiquant un mouvement alternatif a 1 'organe 
de formation de boucle est constitue par une mani- 
velle. 

L'invention supprime les inconvenients mention- 
nes precedemment. 

Suivant un mode de realisation, le dispositif 
communiquant ledit mouvement alternatif est aussi 
dispose pour faire fonctionner le frein pendant une 
partie predeterminee du mouvement de la manivelle 
rotative. 

L'invention cree un systeme d'avance intermit- 
tente perfectionne pour une decoupeuse plieuse 
comportant un organe de formation de boucles pour 
aider le frein a arreter la matiere en bande et 
eviter ainsi les irregularites et manque de coinci- 
dence provoques quand on compte sur le frein 
seul pour arreter la matiere. 
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£1.259.247] 2 
L'invention rend^^^Bk lemploi d'organes tie 
structure massive .pour accelerer ou decelerer les 
rouleaux d'aiimentation, les rouleaux d'aiimentation 
dans la presente invention etant entraines a vitesse 
constante et pouvant glisser quand le frein et 1'or- 
gane de formation de boucle fonctionnent pour 
arreter la toile. 

Le dispositif de Tinvention est de construction 
simple et economique a fabriquer et permet aussi 
des economies dans la construction du mecanisme 
d'entrainement de la machine de fagonnage des 
cartons a laquelle il est associe. 

Le dispositif de l'invention peut etre facilement 
adapte pour etre installe sur les machines existantes 
de fagonnage des cartons, ou sur les decoupeuses- 
plieuses. 

L'invention s'etend egalement aux caracteristi- 
ques resultant de la description ci-apres et du 
dessin annexe ainsi qu'a. leurs combinaisons pos- 
sibles. 

La description ci-apres se rapporte au dessin ci- 
joint representant un exemple de realisation de 
l'invention a 1'aide d'une vue laterale schematique. 

En se reportant maintenant plus particulierement 
au dessin, il est represents a gauche une machine 
classique de fagonnage de boites ou de cartons 10 
ayant des matrices de decoupage superieure et infe- 
rieure 12 et 14 respectivement, ces matrices etant 
animees d'un mouvement de va-et-vient vertical 
Tune par rapport a 1'autre par des moyens clas- 
siques non represents. La bande de papier 16, 
ou autre matiere en bande, est alimentee a partir 
d'une pression d'impression, d'un laminoir, ou de- 
rouiee d'un rouleau d'aiimentation par une paire 
de rouleaux d'aiimentation 18, 20 entraines a vi- 
tesse fixe par des moyens non representes. La bande 
16 est guidee sur un organe de formation de boucle 
22 qui est de preference, mais non necessairement 
de forme, semi-cylindrique vers un autre jeu de rou- 
leaux d'aiimentation 24, 26. 

Un frein 22 est place entre la tete de 1'organe 
de formation de boucle 22 et la paire de rouleaux 
d'aiimentation 24, 26 et comprend pratiquement 
un organe fixe 30 d'un cote de la bande 16 et un 
organe mobile 32 de 1'aurre cote de la bande et 
guides pour se deplacer vers 1'organe fixe 30 
et k partir de cet organe par des glissieres 34. 
L'ofgane de frein mobile 32 est normalement solli- 
cite en s'eloignant de la bande et de Torgane fixe 
30 par des moyens eiastiques, tels -que un ou plu- 
sieurs ressorts a boudin 36. Le frein et la tete de 
1'organe de formation de boucle sont commandes 
en synchronisme et de preference par un simple sys- 
teme comprenant un plateau manivelle 40 ayant un 
bossage de came 38 sur sa peripheric 

Le bord inferieur de 1'organe de frein mobile 32 
est en prise sur la peripheric du plateau 40 et agit 
comme element suiveur pousse centre le bossage 



peripherique de ^^ne 38. Le plateau manivelle 
40 est muni d'une rainure desaxee 42 dans laquelle 
est fixe de fagon reglable un axe .44 qui sert de 
pivot excentrique ou de broche de manivelle pour 
un bras ou bielle de manivelle 46. L'autre extre- 
mite du bras 46* est articulee sur 1'organe de for- 
mation de boucle 22 par un pivot 42. II est clair 
qu'on peut re^er la course de la tete de 1'organe 
de formation de- boucle en reglant la -position de 
1'axe 44 dans la rainure 42. 

La tete de 1'organe de formation de boucle 22 
est munie d'une partie de guidage solidaire 60 qui 
glisse dans des coulisses 52. De preference, le guide 
de 1'organe de formation de boucle 50 est mis en 
position par les coulisses 52 pour aligner le bord de 
sortie de 1'organe 22 avec le passage entre les rou- 
leaux 24 et 26 et pour aller et venir dans les cou- 
lisses dans un sens parahele a l'alimentation de 
la bande 16 des rouleaux 24, 26 dans la presse 10. 
Cependant cette mise en position n'est pas stricte- 
ment essentielle et d'autres positions et sens de mou- 
vement que ceux representes dans le dessin sont 
possibles. 

Les rouleaux 24, 26 amenent la bande dans la 
presse 10 par intermittence bien qu'ils soient aussi 
entraines a une vitesse constante plus grande que 
celle des rouleaux 18, 20. Pour realiser 1'avance 
intermittente la pression des rouleaux 24, 26 est 
re^ee a une faible valeur de fagon a .permettre le 
glissement de la bande quand le frein 28 f onctionne 
et lors du mouvement en arriere de Torgane 22 
pour rattraper le mou ,de la toile produit par 
le fonctionnement continu des rouleaux 18, 20. De 
preference, les rouleaux 24, 26 sont entraines a une 
vitesse d'environ 50 %- plus grande que celle des 
rouleaux 18, 20. 

Le temps de decoupage, reel de la bande de 
papier dans la presse 10 est normalement d'environ 
25 % de la duree du cycle total d'aiimentation 
et de coupe. En consequence, . la manivelle 40 
est munie d'engrenages pour tourner une fois a 
cbaque cycle et la partie en bossage de la came 38 
est egale a environ un quart, ou legerement moins, 
de la longueur peripherique du plateau manivelle 
40. Le reste .des trois quarts de chaque cycle est 
utilise pour amener la bande entre les matrices 
12, 14. 

Le systeme d'avance par formation de boucle 
decrit ci-dessus fonctionne de la fagon suivante : 
quand le plateau manivelle 40 tourn, il fait aller 
et venir 1'organe de formatidn de boucle 22 vers les 
rouleaux d'aiimentation 24, 26 et la presse 10 et en 
s'eloignant de ceux-ci. H est alors evident que Tor- 
gane 22 se deplace de gauche a. droite dans le des- 
sin ci- joint a la moitie de la vitesse avec laquelle 
la bande qui arrive se deplace quand elle est en- 
trainee par les rouleaux 18, 20, la bande situee 
sur le cote de sortie de. 1'organe de formation-de 
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boucle 22 restera stati^^Le. Bien qu'il ne soit 
pas pratique de faire deplacer Torgane 22 exacte- 
ment a cette vitesse pendant toute la course, il est 
pratique de faire deplacer ledit organe a cette \HU 
tesse momentanement. Par consequent, cette vi- 
tesse est de preference atteinte quand le bossage de 
la came 38 actionne Torgane de frein 32. C'est 
a ce moment que le bras de manivelle 36 se de- 
place vers la droite a sa plus grande vitesse. 

Quand la came continue de tourner et que la 
broche de manivelle 44 se .deplace de gauche a 
droite dans le dessin, la vitesse de Torgane de 
formation de boucle commence a diminuer et la 
bande commence a prendre du mou. Des que les 
matrices 12, 14 ont fait leur coupe et se sont dega- 
gees, la came de manivelle 38 libere le frein 32 et 
les rouleaux d'alimentation 24, 26 etant entraines 
de preference a 50 % au-dessus ,de la vitesse de 
la bande qui arrive, transported fa bande de la 
presse. La rotation de la broche de manivelle 44 
peu de temps apres avoir atteint sa position repre- 
sentee dans le dessin inversera le sens du depla- 
cement de Torgane 22 et commencera a deplacer 
ledit organe de .droite a gauche. Les rouleaux 24, 
26 peuvent done amener la bande dans la presse, 
leur plus grande vitesse servant a rattraper le mou 
de la toile de f agon a enlever completement* le mou 
juste avant que Torgane de formation de boucle 
atteigne sa vitesse maxima dans sa course de droite 
a gauche. 

Quand la broche de manivelle 44 et par conse- 
quent Torgane 22 auront atteint la limite gauche 
de la course, le bord d'attaque de la came 38 
aura presque atteint Torgane de frein 32. Peu 
apres, k peu pres au moment ou Torgane de for- 
mation de boucle demarre a nouveatt vers la droite, 
le frein fonctionnera. Done Torgane de formation 
de boucle aide le frein a arreter la toile, agit 
comme organe- de formation de boucles et permet 
une rotation a vitesse constante des deux jeux de' 
rouleaux d 'alimentation par des mecanismes d'en- 
trainement simples. La course de Torgane 22 peut 
etre regiee pour fournir differentes longueurs d'ali- 
. mentation de bande en reglant la distance du centre 
de la manivelle 40 a Taxe de pivotement du bras 
de manivelle 46. 

II ressort de la description ci-dessus que la pre- 
sente invention fournit un systeme d'avance per- 
fectionne de Torgane de formation de boucle de 
construction simple mais efneace. Lorsqu'il est ins- 
talle dans^ une machine de faconnage de cartons, 
le dispositif permet d'autres economies dans la 
construction etant donne que le mecanisme d'en- 
trainement pour les rouleaux d'alimentation a vi- 
tesse constante peut aussi etre simpiifie au-dela 
de ce qui est necessaire pour arreter et mettre 
en marche les rouleaux d'alimentation par intermit- 
tence. 
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Bien qu'un certaBKde de realisation specifique 
de Tinvention ait ete decrit et - represente,- il est 
evident -que beaucoup de modifications de celui-ci 
sont possibles. 

L'invention s'etend egalement a une machine 
et notamment presse de pliage et de faconnage 
d'elements de cartons, machine caracterisee par ce 
qu'elle est equipee d'un dispositif conforme aux 
precedents ou d'un dispositif similaire. 
^ La realisation representee et decrite ne limite pas 
Tinvention, d'autres modifications sont aussi possi- 
bles sans sortir du domaine de Tinvention. 



L'invention s'etend notamment aiix caracteristi- 
ques ci-apres et a leurs combinaisons possibles. 

1° Dispositif de fourniture intermittente de pro- 
duits en bande amenes de fagon continue par des 
rouleaux entraines a vitesse constante, dispositif 
caracterise par la combinaison d'une premiere 
paire de rouleaux exergant une legere pression pour 
fournir par intermittence la matiere a une presse, 
d'une deuxieme paire de 'rouleaux de commande 
tournant a vitesse constante pour amener la matiere 
a la premiere paire de rouleaux, d'un frein pour 
serrer la bande de matiere, un organe de formation 
de boucle dispose pour guider la bande entre la 
premiere et la deuxieme paire de rouleaux et pour 
se deplacer vers cette premiere paire de rouleaux 
ou s'en eloigner et d'un dispositif pour animer 
Torgane de formation de boucle d'un mouvement 
de va-et-vient, dispositif simple et assurant une 
fourniture precise et reguliere. 

2° Le dispositif communiquant un mouvement 
alternatif a Torgane de formation de boucle est 
consritue par une manivelle. 

3° Le dispositif communiquant ledit mouvement 
alternatif est aussi dispose pour faire fonctionner 
le frein pendant une partie predeterminee du mou- 
vement de la manivelle rotative. 

4° Le dispositif commandant le mouvement al- 
ternatif est muni d'une surface de came comman- 
dant le fonctionnement du frein. 

5° La premiere paire de rouleaux est entraxnee. a 
vitesse constante plus rapidement que la deuxieme 
paire de rouleaux, la premiere paire de rouleaux 
etant en prise avec la bande de matiere avec une 
pression sufiisamment legere pour, permettre le glis- 
sement de la matiere dans la premiere paire de. 
rouleaux quand le frein fonctionne. 

6° Le dispositif commandant le mouvement alter- 
natif eloigne Torgane de formation de boucle 
de la premiere paire de rouleaux a une vitesse 
egale environ a la moitie de la vitesse de la 
bande amenee par la deuxieme paire de rouleaux 
a Tinstant ou le frein fonctionne. 

7° L'organe de formation de boucle comprend 
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un 

guidage 



ayant une partie de 
dans une giissiere et relie au dispositif 
commandant le mouvement alternatif par une bielle 
pivotant a ses extremites par rapport a la manivelle 
et a 1'organe de formation de boucle. 

8° Le dispositif commandant le mouvement al- 
ternatif comprend un plateau tournant ayant une 
rainure, le pivot pour la bielle reliant le plateau 
et 1'organe de formation de boucle etant fixe de 
fagon reglable dans la rainure pour faire varier 
la course de 1'organe de formation de boucle et 
par consequent la longueur d'avance de la ma- 
tiere en bande» 

9° Le plateau manivelle tournant est muni sur 



son bord d'une si^|p jde came ayant des parties 
d'arret et de leveeTTe frein etant dispose pour 
suivre cette surface de came et serrer la bande ■ 
periodiquement quand ii est mis en prise avec cette 
partie de levee. 

10° La machine et notamment presse de pliage et 
de fagonnage d'elements de cartons, machine ca- 
racterisee par ce qu'elle est equipee d'un dispositif 
conforme au precedent ou d'un dispositif similaire. 

Soci6te dite : THE INTA-ROTO MACHINE Company, Inc 
Par procuration :. 
Bert & de Keravenant 
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